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(§) Riittelform 

(§7) Die Rutteiform zur Herstellung von Beton-Formsteinen 
besteht aus einem Einsatz mit mehreren Formnestern, der in 
einem mit der Formmaschine verbundenen Formrahmen 
losbar befestigt ist. Hierzu weist der ebenfalls rechteckfor- 
mige Einsatz an seinen AuBenseiten einen durchgehenden, 
dreieckformigen Vorsprung auf, der in eine entsprechende, 
dreieckformige Vertiefung an den Innenseiten des Formrah- 
mens eingreift. Zwischen dem Vorsprung des Einsatzes und 
der Vertiefung im Formrahmen sind Dampfungsptatten 
elngesetzt, die mit Hilfe eines an der Unterseite des 
Formrahmens angeschraubten Druckstucks zusammen mit 
dem Einsatz am Formrahmen festgeklemmt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Ruttelform, bestehend aus 
einem Einsatz mit einem oder mehreren Formnestern 
zur Aufnahme von rieselfahigen Massen, insbesondere 
Beton zur Herstellung von Formsteinen, wobei der Ein- 
satz auf einem Rutteitisch der Formmaschine angeord- 
net und mit einem vertikal beweglichen Formrahmen 
der Formmaschine verbunden ist 

Bei den bekannten RUttelformen dieser Art, die zur 
Herstellung von Betonsteinen dienen, ist der Formrah- 
men mit dem Formeinsatz, der die Formnester enthalt, 
fest verschraubt oder verschweiBt Der Formeinsatz 
wird zunachst mit Hilfe des Formrahmens, der an der 
Formmaschine vertikal beweglich gelagert und ange- 
trieben ist, auf dem Riitteltisch der Formmaschine abge- 
setzt. Dann werden die Formnester des Formeinsatzes 
mit Betonmasse gefUUt Anschliefiend wird der Riittel- 
tisch durch einen Exzenter- oder Unwucht-Antrieb in 
Schwingungen versetzt, durch die die Betonmasse in 
den Formnestern gleichmaBig verteilt und verdichtet 
wird. Nachteilig hierbei ist, daB die Ruttelbewegungen 
des Formeinsatzes Uber den Formrahmen auch auf die 
Maschine ubertragen werden. Dadurch kann es zu Be- 
schadigungen des Formrahmens und anderer Maschi- 
nenteile der Formmaschine kommen. Die Folge davon 
sind teure Reparatur- und Ersatzleistungen sowie damit 
verbundene Ausfallzeiten der Maschine. Durch die feste 
Verbindung von Maschine und Formeinsatz geht 
schwingungstechnisch ein Teil der Rttttelenergie in der 
Maschine verloren. Dies fUhrt dazu, daB die im Formein- 
satz befindliche Betonmasse nicht gleichmaBig verdich- 
tet wird, so daB die gewtinschte Qualitat der fertigen 
Formteile nur mit grdBerer RUttelenergie erreicht wird. 
Durch diesen Verlust muB mehr Energie von den Rutt- 
lern aufgebracht werden. AuBerdem entstehen zusatzli- 
che Larmquellen, weil Teile (Maschine, Rahmen) unno- 
tig in Schwingung gebracht werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die ge- 
nannten Nachteile zu vermeiden und das Schwingungs- 
verhalten der Form zu verbessern. 

GemaB der Erfindung wird die Aufgabe dadurch ge- 
lost, daB zwischen Formeinsatz und Formrahmen 
Dampfungsmittel vorgesehen sind. 

Weitere, wesentliche Merkmale und Einzelheiten der 
Erfindung sind den PatentansprUchen zu entnehmen. 

Durch die erfindungsgemaBe Anordnung von Damp- 
fungsmitteln zwischen Einsatz und Formrahmen ist der 
Verlust an RUttelenergie, die im ungedampften Zustand 
iiber den Formrahmen und die Formmaschine verloren 
geht, wesentlich geringer. Dadurch erhoht sich die Ver- 
dichtung der in den Formnestern befindlichen Form- 
massen. Die erforderliche RUttelenergie wird geringer 
und damit auch die Larmbelastigung. AuBerdem wird 
der VerschleiB von Formrahmen und Einsatz reduziert, 
da in den Verbindungen zwischen Einsatz und Formrah- 
men keine Spannungsspitzen mehr auftreten. Das giei- 
che gilt auch fUr den VerschleiB der Formmaschine und 
den entsprechenden Maschinenteilen. 

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung und 
der Zeichnung, die ein Ausfiihrungsbeispiel darstellt, na- 
her erlautert Es zeigen 

Fig, 1 eine Vorderansicht einer Formmaschine mit 
aufgesetzter Ruttelform, teilweise geschnitten, 

Fig. 2 eine vergroBerte, perspektivische Darstellung 
von Einsatz und Formrahmen der Ruttelform gemaB 
Fig. 1, 

Fig. 3 einen vergroBerten Schnitt durch die Querseite 
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von Einsatz und Formrahmen gemaB der Linie III- II I in 
Fig, 2 und 

Fig. 4 einen vergroBerten Schnitt durch die Langssei- 
te von Einsatz und Formrahmen gemaB der Linie IV-IV 
5 in Fig. 2. 

Auf einen Rutteitisch 1 einer Formmaschine 2 ist ein 
Einsatz 3 mit Formnestern 4 aufgesetzt Zwischen Rtit- 
teltisch 1 und Einsatz 3 ist in bekannter Weise ein Brett 5 
eingelegt. Der rechteckig ausgefiihrte Einsatz 3, dessen 

io Langsseite in Fig. 1 dargestellt ist, wird von einem mit 
der Formmaschine 2 verbundenen Formrahmen 6 ge- 
halten. Ober seitliche Haiterungen 7, die in der Formma- 
schine 2 vertikal beweglich und antreibbar gelagert sind, 
kann der Formrahmen 6 mit dem Einsatz 3 auf- und 

15 abbewegt bzw. auf den Rutteitisch 1 abgesetzt werden. 
Oberhalb des RUtteltisches 1 ist ein Formstempel 8 der 
Formmaschine 2 mit mehreren, den Formnestern 4 zu- 
geordneten Druckplatten 9 in ublicher Weise vertikal 
beweglich angeordnet Der Formrahmen 6 besteht aus 

20 zwei Langs- und zwei Querteilen, die miteinander ver- 
schraubt oder verschweiBt sind. 

Wie aus Fig. 2 und 3 ersichtiich ist, weist der ebenfalls 
aus zwei Langs- und zwei Querteilen bestehende Ein- 
satz 3 an seinen beiden kurzeren Querseiten einen drei- 

25 eckfdrmigen Vorsprung 10 auf, der sich ohne Unterbre- 
chung uber die ganze Querseitenlange des Einsatzes 3 
erstreckt und in eine entsprechende Vertiefung 11 an 
den inneren Querseiten des Formrahmens 6 eingreift. 
Die Vertiefung 11 ist ebenfalls dreieckformig mit nach 

30 innen divergierenden Seiten ausgebildet und erstreckt 
sich ebenfalls ohne Unterbrechung uber die beiden in- 
neren Querseiten des rechteckformigen Formrahmens 
6, der nur an seinen Querseiten Uber die Haiterungen 7 
mit der Formmaschine 2 verbunden ist. 

35 Zwischen der Vertiefung 11 des Formrahmens 6 und 
dem Vorsprung 10 des Einsatzes 3 ist an der Oberseite 
und an der Unterseite je eine Dampfungsplatte 12 bzw. 
13 eingelegt, die sich uber die ganze Lange der beiden 
Querseiten erstrecken. Zur Befestigung der Damp- 

40 fungsplatten 12 und 13 ist an daB Unterseite des Form- 
rahmens 6 eine Aussparung 14 fur ein Druckstuck 15 
vorgesehen, das mit Schrauben 16 an den Formrahmen 
6 angeschraubt wird (Fig. 3). Dabei werden die Damp- 
fungsplatten 12 und 13 Uber das Druckstuck 15, das mit 

45 einer abgeschragten Flache 17 auf die untere Damp- 
fungsplatte 13 druckt, zwischen Formrahmen 6 und Ein- 
satz 3 eingespannt Die abgeschragte Flache 17 des 
Druckstucks 15 bildet zusammen mit der oberen, eben- 
falls abgeschragten Innenflache des Formrahmens 6 die 

so dreieckformige Vertiefung 11, in welche die Damp- 
fungsplatten 12 und 13 eingelegt sind. Die Verspannung 
mit Hilfe der Druckstucke 15 sorgt fur eine einwand- 
freie Halterung der Dampfungsplatten 12, 13 und ge- 
wahrleistet gleichzeitig eine feste, ldsbare Verbindung 

55 zwischen Formrahmen 6 und Einsatz 3. Zur oberen Ab- 
deckung des Formrahmens 6 und der Dampfungsplatte 
12 ist ein VerschleiBblech 18 auf die Oberseite des 
Formrahmens 6 aufgeschraubt 
FUr die beiden Langsseiten des Formrahmens 6 und 

60 des Einsatzes 3, die im Gegensatz zu den beiden Quer- 
seiten keine Krafte beim Hochfahren der Form Ubertra- 
gen mussen, genUgt es, wenn lediglich auf der Oberseite 
des Vorsprungs 10 und der Vertiefung 11 eine Damp- 
fungsplatte 12 eingelegt ist (Fig. 4). Damit werden die 

65 Krafte zum Aufspannen des Einsatzes 6 auf den Ruttei- 
tisch 1 Uber die Dampfungsplatten 12 auf den Einsatz 6 
und die Halterung 7 ubertragen. In diesem Fall ist es 
auch nicht erforderlich, den Vorsprung 10 und die Ver- 
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tiefung 1 1 wie an den Querseiten dreieckfdrmig auszu- 
bilden. Es geniigt, wenn die Oberseite des Vorsprungs 
10 und der Vertiefu'ng 11 eine schrage Flache 19 auf- 
weist, die der Oberseite des dreieckformigen Vor- 
sprungs 10 und der Vertiefung 1 1 an den Querseiten von 5 
Einsatz 3 und Formrahmen 6 entspricht Der untere 
Bereich des Vorsprungs 10 und der Vertiefung 11 wird 
durch je eine vertikal verlaufende Flache 20 gebildet, die 
sich an die schragen Flachen 19 anschlieBen, Die Befe- 
stigung rnittels Druckstilcke 15 und Schrauben 16 kann 10 
an den beiden Langsseiten entfallen. Dadurch kdnnen 
Material- und Herstellungskosten eingespart werden. 
Durch Abschrauben der DruckstOcke 15 an den Quer- 
seiten des Formrahmens 6 kann der Einsatz 3 nach un- 
ten aus dem Formrahmen 6 herausgenommen werden. 15 

Die Dampfungsplatten 12 und 13 kdnnen aus Gummi 
oder Kunststoff oder einem anderen elastischen Materi- 
al bestehen. Anstelle der Dampfungsplatten 12 und 13 
kdnnen auch andere Dampfungsmittel, beispielsweise 
Federn verwendet werden, die ldsbar oder fest am Ein- 20 
satz 3 und/oder am Formrahmen 6 befestigt oder ge- 
klemmt sind. 

In einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung 
kann sich selbstverstandlich der dreieckformige Vor- 
sprung 10 und die dreieckformige Vertiefung 11 sowohl 25 
an den Querseiten als auch an den Langsseiten des Ein- 
satzes 3 und des Formrahmens 6 uber deren gesamten 
Umfang ohne Unterbrechung erstrecken. Dabei kdnnen 
an alien Seiten des Formrahmens 6 die DruckstUcke 15 
zum Einspannen der Dampfungsplatten 12, 13 vorgese- 30 
hen sein. Anstelle der Druckstilcke 15 kann die dreieck- 
formige Vertiefung 11 auch in die Innenseiten des Form- 
rahmens 6 eingearbeitet sein. In diesem Falle muB der 
Formrahmen 6 zur Aufnahme des Einsatzes 3 durch 
Schraubverbindungen ldsbar sein. 35 

Anstelle des dreieckfdrmigen Querschnitts des Vor- 
sprunges 10 und der Vertiefung 1 1 kdnnen auch andere 
geometrische Querschnittsformen wie z. B. rechteckfdr- 
mige, halbkreisfdrmige und andere Klemmquerschnitte 
verwendet werden. Wesentlich dabei ist, daB die Quer- 40 
schnitte zwei oder mehr Seiten aufweisen, die bei Kraft- 
einwirkungen durch den Ruttelantrieb oder bei Kraft- 
einwirkungen durch das Hochfahren der Form (Aus- 
schalen des Betonteils) die entstehenden Krafte vom 
Einsatz auf den Formrahmen und ungekehrt in der X-, 45 
Y-und Z-Richtung ubertragen kdnnen. 

Patentanspriiche 

1. Ruttelform, bestehend aus einem Einsatz mit ei- 50 
nem oder mehreren Formnestern zur Aufnahme 
von rieselfahigen Massen, insbesondere Beton zur 
Herstellung von Formsteinen, wobei der Einsatz 
auf einem RQtteltisch der Formmaschine angeord- 
net und mit einem vertikal beweglichen Formrah- 55 
men der Formmaschine verbunden ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen Einsatz (3) und Form- 
rahmen (6) Dampfungsmittel vorgesehen sind. 

2. Ruttelform nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dampfungsmittel aus Gummi, ela- eo 
stischem Kunststoff, Federn oder sonstigen Damp- 
fungselementen bestehen. 

3. Ruttelform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dampfungsmittel zwischen 
der AuBenseite des Einsatzes (3) und der Innenseite 65 
des Formrahmens (6) angeordnet sind. 

4. Ruttelform nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel 


ldsbar am Einsatz (3) oder am Formrahmen (6) be- 
festigt sind. 

5. Ruttelform nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel 
zwischen Einsatz (3) und Formrahmen (6) ein- 
klemmbar sind 

6. Rilttelform nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel 
einen Profilquerschnitt mit einem oder mehreren 
Vorspriingen oder Vertiefungen aufweisen, die in 
entsprechende Vertiefungen oder Erhebungen des 
Einsatzes (3) und/oder des Formrahmens (6) ein- 
greifen. 

7. Ruttelform nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorsprunge und die Vertiefungen 
geometrische Querschnitte mit zwei oder mehr Sei- 
ten aufweisen die so gestaltet sind, daB sie bei 
Druckeinwirkungen vom Einsatz (3) auf den Form- 
rahmen (6) und umgekehrt uber die Dampfungsele- 
mente Krafte in der X-, Y- und Z-Richtung Qbertra- 
gen. 

8. Ruttelform nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Innenseite des 
Formrahmens (6) eine im Querschnitt dreieckfor- 
mige, nach innen divergierende Vertiefung (1 1) auf- 
weist, in den ein entsprechender, dreieckfdrmiger 
Vorsprung (10) des Einsatzes (3) eingreift und daB 
zwischen Vorsprung (10) und Vertiefung (11) die 
Dampfungsmittel angeordnet sind. 

9. Ruttelform nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dampfungsmittel in Form von 
Dampfungsplatten (12, 13) zwischen den benach- 
barten Seiten des Vorsprunges (10) und der Vertie- 
fung (1 1) eingelegt sind. 

10. Ruttelform nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dampfungsplatten (12) an den 
beiden Langsseiten des rechteckig ausgefiihrten 
Formrahmens (6) und des Einsatzes (3) nur an der 
oberen Seite des Vorsprunges (10) bzw. der Vertie- 
fung (11) angeordnet sind, wahrend an den beiden 
kilrzeren Querseiten, die mit der Formmaschine 
verbunden sind, die Dampfungsplatten (12, 13) an 
der oberen und an der unteren Seite des Vor- 
sprungs (10) bzw. der Vertiefung (11) angeordnet 
sind. 

11. Ruttelform nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dampfungsplatten (12, 13) 
an den Querseiten mit einem oder mehreren 
Druckstucken (15) und Schrauben (16) an der Un- 
terseite des Formrahmens (6) festklemmbar sind. 

12. Ruttelform nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dampfungsplatten 12, 13 an den 
Querseiten und an den Langsseiten des Formrah- 
mens (6) und des Einsatzes (3) mit einem oder meh- 
reren DruckstQcken(15) und Schrauben (16) an der 
Unterseite des Formrahmens (6) festklemmbar 
sind. 
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